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PR0C3E DE .VrXnT-SENT D'UN OBLH HLZCTRK^jUE SUR UNE GDSSH 

cu AiVWjcoje par septissage mecanique assists par ces vibra- 

TIGNS ULTRASONDRES 

L' invention s 'applique au raccordement des cSbles I usage §lectrique 

aluminiun, en cuivre et leurs alliages, ii des raccords d'extr6nit$s 
tels que casses, languettes, clips, fiches ou tous raccords pcuvant etre 
utilises pcur diverses liaisons Slectriques en particjlier dans le ca- 
blage autcncbile, I'Slectro-snSnager et la filerie de tableau ; ces §1^ 
ments de raccord peuvent Stre en aluniiniuni cu en alliage d* aluminium, 
en cuivre ou en alliages de cuivre, nus ou reverus d*une couche m^talli- 
que superficielle ^ base de nickel, €tain ou autre. 

Dans l'§tat actuel de la technique, les cables sont raccordes aux 
connecteurs d^finis ci-dessus, par sertissage et/ou par brasage ^ basse 
.-tanp^rature. 



Le sertissage est un proc6d^ siirole, rapide, ^onc^nique, mais qui n' as- 
sure pas une liaison parfaitement intime entre les filaments ^ assesi* 
20 bier ; la liaison §lectrique, pouvant tou jours Stre gen^e par la pre- 
sence de pellicules d'oxydes ou d' Pigments Strangers, est toujours im- 
parfaite. 

Les assemblages par brasage ^ basse temperature assurent, par contre, 
25 une bonne liaison metallurgique et €lectrique, mais le proc6d6 utilise 
est lent, met en oeuvre des operations complexes et n6cessite un apport 
de chaleur tr$s souvent prSjiaiicxable ^ la tenue des isolants au voi- 
sinage du raccordement • 

30 L* invention consiste en 1' application simil tan€e (ou postSrieureoient) 
i l'op6ration de sertissage mecanique de vibrations ultrasonores d la 
liaison en cours de fbrxnation (ou fbrmee). 

II en rSsulte une liaison finale possSdant une trds haute conduct ibili- 
35 te eiectrique et une grande resistance mecanique qui se conservent dans 
le temps, L' effort de sertissage est appliquS sua: la liaison par l*in- 
teiroediaire d'un outil de forme qui cniprisonne le cable d€nude et la 
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ccsse i foxr.er, er.trs ceiui-ci et in appui (cii er.clune') • 

Cs menie outil (cu m cutil amlcgue] , reliS 3. m g^n-5rateur d'ljltra- 
scns et fbnctiannant ainsi ea **sonctrcde", est utilise poiir appliquer 
5 les ultra-sons I 1' assemblage en cours de sertisssge (cax spres cette 
operation) • 

La fr6q;uenc9 des ultta«ons utilis^e est g^neralefcent ds 20 0CX3 Hz, mais 
d'autres frequences supSrieurescu inrerdeurss treuw-ent ^tre utilis^es^ La 
10 direction des -/ibrations ultrasoriOres est, de pr^ference,.perpendica- 
laire a 1' effort zcecaniqae de sertissage. 

Les dessins et exemles suivants pernettroirt de niieirc ccn^jrcndre 1* in- 
vention. 

15 

la figure T'represente, en ccupe, le detail de la position des diffe- 
rents il&ents s^rsitt sertissage suivant la cdipe I, I de la figure 2. 
La figure 2 reprSsente, en perspective, la liaison tenainee. 
La figure 3 represente une vue en plan d'une scr*otTCde utilisSe. 
20 La figure 4 represente la vue bout de la meine sonotrode. 

Les figures 5 et 6 repr^sentent une coupe macrogrsiphique de la liaison 
dans le cas b) d6crit ci-apr^s. 

Les figures 7 et 8 repr€sentent une coupe inacrographique de la liaison 
dans le cas c) d&rit ci-aprds. 

25 

Vn cable (1) est denude 3 son extr^nitS C23«^!Le faisceau de brins con- 
ducteurs (5) est plac6 sur la cosse (4) dont la partie 3 raccorder a 
etS conformee en U ; I'ensenible est placi entre une endume C5) l^g§re- 
ment creuse et un outil de foiaie (6), desting au sertissage do la cosse 
30 C^) sur les brins (3) lors du rapprochement de I'enclune C5) et de 
1' outil (6) suivant les fldches (7). 

La direction des fliches (7) est Sgalement celle de 1* effort de sertis- 
sage 

35 D'une Biani^re gSngrale, le sertissage est assur6, d'une part, sur les 
brins d6nud& et, d*autre part, sur l*isolaiit (figMre 2). 
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Les figures 3 et 4 dcnnent, i titre d'exencle, la forT.e de la sorotro- 
de utilis^e pcur le sertissace et 1 'application des ultrasons 1 la 
liaison. « 

Les exemples suivants illustrent les avantages du proc6d5 par rapport 
au seul sertissage m&anique. 

Des cesses en 51S2 suivant la designation de I'Altaniniun Association, 
prfalablement d^cap^es, de 0,6 rrm d*gpaisseur ont gt§ serties sur des 
fils en A4-G/'L^*^ de 1 nin2 de section ccmportant 19 brins de diametre 
0,25 .TO : 

a) par sertissage ni6canique siinple, 

b) par sertissage mecanic^e + sertissage sur dispositif h ultrasons sans 
application des ultrasons, 

c) par sertissage m^canique + sertissage sur dispositif ^ ultrasons avec 
application des ultrasons, 

d) par sertissage et application simultanee des xiltrasons dans les con- 
ditions suivant es : 

- sertissage mecanique pour une hauteur finale de 2,1 ron (F«T05 daN) 

- sertissage sous ultrasons, 

. gen^rateur MECASCMIC 
• frequence 20 000 Hz 

. tension 160 V 

. effort (F) 105 daN 

. tentps d'applitation 
des ultrasons 0,3 s 

Ces liaisons ont €te essay^es de la manidre suivante : 

- comparaison de la resistance €lectrique mesuree par la chute de ten- 
sion U sous 2 A entre un point de la cosse situ€ au plus prSs du ser- 
tissage et un point pris sur le cable, ^ 60 nan du precedent et la 
chute de tension (U') d'un cable de mSrae nature, mesurSe sur 61,5 om 
de long ; 

- memes mesxjres aprds 200 cycles therraiques pendant lesquels le cor^uc- 



(x) designation PECHINEY : Mg « 0,10-0,22 % (en poids) ; Fe » 0,50-0,85^ 

Si < 0,09 % - Reste : Al 
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teirr et la cosse sont scucis, peitdant 20 inn, I inie t-^eratur^ de 
120*C, cette valeur ^tant cbtenue par la coabiraisGn d'un chaxirfage 
extSrieur et du passage d*iaie density ds courant de 7,2 A/im2 (cetts 
densite de ccurant correspord i deux fcis la density utilisSe en 
5 service) • Eatre les periodes de chaiiffe,'la liaison est refroidie 2 
la tesnperature asibiante ; 
- obser'/ations cacrcgrophiques de la zcne de liaison. 

Les resultatS' cbtenus sent reportis dar^s le tableau ci-apr-^s et sur 
10 les figures 5 3 8: 



IS 



20 



Conditions, d'essai 


Liaison initiale 


AprSs 200 cycles 
therminues 


ucnao 


U' daV) 


UCiaV) 




Ca) • 


9,33 


3,78 






(b) 




3,78 






Cc) 


3,38 


3,78 


3,47 


3,73 


(d) 


3,36 


3,78 


3,45 


3,78 



Ces resultats znontrent I'efficacite et la fiabiiite de la liaison 61ec- 
triqae ainsi obtenue, Les inacro^rapliies r§vHent, en partiealier, m 
bien meilleur contact «itre brins eux-menes et entre brins et cosse, 
dans le cas oQ les ultrasons sont applic^gsJ 
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RF/HNDICATICNS . 

K - Proc&il de raccordeaient d'un cable (1) sur une partie mStallique 
caract^ris^ en ce que I'cn arplicrje a la liaison, pcsterieuTrenieftt 
5 au sertissage mecanique de la partie m^talliqce sur le cable d6iaid§ (2) 
des vibrations ultrasorores- 

2. - ProcSd^ de racccrdenent d'un cable CI) sur une partie raetallique 
(4), caract^ris^ en ce que I'on applique 3 la liaison, per^dant le ser- 

10 tissast^ mecanique de la partie aiStallique sur le cable denude (2) , des 
vibrations iiltrasonores* 

3. - ProcSc^ selon les revendicaticr^ 1 et 2, caract^rise en ce que la. 
direction des vibrations ultrasor:ores est sensibler^ent perpendicalaire 

15 3 1* effort de sertissage. 

'4. - Precede suivant les revendicatior^s 1, 2 et 3, caract^ris^ en ce que 
le cdble €lectrique est im cable souple en aluminiun ou en alliage 
d'aluminiun et le raccord, une cosse, languette ou clip en aluninium ou 
20 alliage d* aluminiun nu ou revStu d'une autre couche mgtallique telle 
que ^tain, nickel ou autre. 

5. - Proc^€ suivant les revendications 1, 2 et 3, caract^ris^ en ce que 
le cable €lectrique est un cable souple en aluminium ou en alliage 
25 d'alianiniuin et le raccord, une cosse, languette ou clip en cuivre ou al-r 
liage de cuivre revStu ou non, d'une autre couche n^tallique telle que 
^tain, nickel ou autre. I 

6- - Proc^6 suivant les revendications 1, 2 et 3, caract^risS en ce que 
30 le cUble €lectrique est un clble souple en cuivre et le raccord, me 

cosse^ languette ou clip en cuivre ou en alliage de cuivre nu ou rev§tu 
d'une autre ccuche mStallique telle que ^tain, nickel ou autre. 
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